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摘 要：介绍了叠轧特厚钢板的应用现状及其标准制定的需求，对制定叠轧特厚钢板产品标准的原则和涉及的标准名称、

范围、尺寸及允许偏差、化学成分、力学性能和工艺性能、表面质量、内部质量以及特殊要求等内容进行了分析。
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叠轧特厚钢板产品标准制定分析
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1 前 言

特厚钢板被广泛应用于电力、化工、建筑、机

械、造船、军工等国民经济建设的各个方面，特别是

在海工、热电、水电、核电、风电、模具等重大技术装

备领域有着巨大的市场需求。但由于特厚钢板生

产的技术难度大，且受连铸坯尺寸的限制，国内采

用连铸坯生产特厚钢板的能力有限，无法满足市场

需求，每年需要大量进口。近些年来，企业不断创

新生产方式，先后通过采用电渣重熔、真空焊接连

铸坯、单向凝固坯料、大厚度连铸坯等不同工艺成

功实现了特厚钢板的生产。济钢采用真空焊接连

铸坯叠轧生产特厚钢板的工艺，已经成功开发出厚

度超过 300 mm 的产品，其中 200 mm 容器钢板

P355NL，250 mm结构用钢板S355K2、S355NL等品

种还分别通过了欧盟的PED和CPD认证。济钢利

用该叠轧工艺生产的特厚钢板成材率达85%以上，

探伤合格率95%以上。产品已出口美国、德国、日

本、科威特、澳大利亚、比利时、荷兰等多个国家，在

重型机械、高层建筑、压力容器、海洋风塔等多领域

内得到了应用［1］。

2 叠轧特厚钢板的标准化需求

2.1 产品质量评价的标准化需求

叠轧特厚钢板的生产一般采用普通连铸坯作

为原料，将两支或多支连铸坯的表面进行清理后叠

放在一起，对连铸坯接触面周边进行焊接密封，然

后将焊接好的板坯加热轧制成最终产品。由于该

工艺将多坯叠放在一起轧制，所以钢板的原始中心

偏析位置不同于单坯轧制的钢板，造成按照现行产

品标准检测叠轧钢板的检测结果，有时不能准确反

映叠轧钢板实际质量的现象。

2.2 市场应用的标准化需求

由于叠轧特厚钢板的上述特殊性，使得市场上

的供需双方每次都要对供货合同进行协商签订技

术协议，十分不便。另外，目前市场上把这种方式

生产的钢板称为“复合特厚钢板”，一定程度上也造

成用户将其与不锈钢复合钢板等复合材料混淆，致

使连铸坯叠轧特厚钢板的推广应用受到掣肘，尤其

是在国内实行生产许可的领域，鲜有应用。在这种

情况下，制定标准规范叠轧特厚钢板的名称和技术

要求已显得非常必要。

3 标准制定分析

3.1 标准制定的原则

叠轧特厚钢板标准的制定应参照如下原则：1）

结合市场实际的原则。即在标准制定过程中应广

泛征求生产企业和用户意见，尤其是征求用户的意

见，确保制定的产品标准满足用户需求，避免形成

“死”标准。2）协调、统一的原则。叠轧特厚钢板的

原料坯均有成熟的标准，叠轧特厚钢板制定时要与

这些现有的标准协调、一致，既不要重复、又不要矛

盾。3）突出新工艺优势的原则。即在产品主要技

术内容上能够体现出叠轧特厚钢板的优势来。

3.2 标准的名称

尽管目前已有“复合轧制特厚钢板”的用法。

但在严格意义上，“复合”是指将两种或两种以上物

理或化学性质不同的材料组合成新材料的一种方

法，而多块连铸坯焊接后轧制，采用的是物理和化

学性质都相同的同一种材料，故称为“复合”不合

适。“叠轧”则指将同种材料垒叠在一起进行轧制的

方法，能够更好地反映工艺和产品特点。所以标准

名称定为“叠轧特厚钢板”更为合适。

3.3 标准的范围

由于叠轧工艺增加了钢坯处理工序，对于50

mm以下的钢板一般不会采用叠轧方法生产。所

以，叠轧特厚钢板产品标准的适用范围宜规定为
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“适用于采用连铸坯真空焊接后叠轧制造的厚度≮

50 mm的特厚钢板”。

3.4 标准主要技术内容分析

1）尺寸及允许偏差。GB/T 709—2006《热轧钢

板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差》是我国热

轧钢板通用的尺寸及允许偏差标准，其最大规定了

400 mm厚的钢板偏差，基本可以满足目前市场的工

程、设备建设需要，对于400 mm及以下的特厚钢板

产品直接执行GB/T 709。对于400 mm以上的钢板，

可参照GB/T 709的相关规定，通过供需双方协商的

方式确定。

2）牌号和化学成分。从协调一致性考虑，产品

的牌号和化学成分限制应与单坯轧制产品一致。

即规定“钢的牌号和化学成分应符合GB/T 700或

GB/T 1591标准的规定”。由于叠轧产品可以在一定

程度上降低钢板的厚度效应，从突出叠轧工艺优势

的角度考虑，可适当降低钢板的碳当量上限。对于

采用GB/T 700化学成分的产品，建议碳当量不超过

40%。对于采用GB/T 1591化学成分的产品，根据其

交货状态，将碳当量限定在GB/T 1591较薄规格产

品允许的范围内，见表1。这样既符合GB/T 700或

GB/T 1591的规定，又体现叠轧产品的特性，同时也

确保了产品的焊接性能。
表1 叠轧产品不同交货状态下的碳当量 %

牌号

Q345

Q390

Q420

Q460

Q500

Q550

Q620

Q690

热轧
状态

0.44

0.45

0.45

0.46

正火、正火轧制或
正火＋回火状态

0.45

0.46

0.48

0.53

TMCP或热机械轧
制＋回火状态

0.44

0.46

0.46

0.47

0.47

0.47

0.48

0.49

3）力学性能和工艺性能。为便于设计选材和

用户使用，叠轧产品的性能宜与单坯轧制产品性能

一致，故叠轧特厚钢板拉伸试验、冷弯试验、冲击试

验结果应符合GB/T 700或GB/T 1591的规定。但

是当用户要求时，应在钢坯原始中心偏析位置进行

冲击试验。对于钢板厚度方向性能有要求时，产品

还应符合GB/T 5313的规定。

4）表面质量。钢板任何部位都不应有分层，表

面不应有裂纹、气泡暴露、折叠、夹杂和氧化铁皮压

入等对使用有害的缺陷。在满足使用的情况下，应

允许存在轻微的、局部的缺陷。对于钢板表面缺陷

允许清除，清除方式可采取砂轮或喷砂修磨、风铲

刨凿等，但清除处要平缓无棱角，正常清理的深宽

比应＜1∶5，深度不应大于规定的负偏差且应保证钢

板允许的最小厚度。对负差轧制的产品，其表面缺

陷清理深度应供需双方协商，在合同中注明。经需

方同意，可以对部分缺陷进行焊接修补，焊接修补

应符合GB/T 14977的规定或按合同规定执行。

5）内部质量。由于叠轧钢板内部存在焊接面，

对钢板进行探伤检测以确认钢板内部质量十分必

要。但因探伤费用通常由用户承担，会造成采购成

本的增加，在实际操作过程中交付时是否进行探伤

由供需双方协商确定才更符合实际。标准可规定：

如需方要求，钢板应进行逐张探伤，探伤标准采用

GB/T 2970或JB/T 4730.3，具体的探伤标准及合格等

级由供需上方在合同中明确。如有必要，供需双方

还可以协商与产品质量相关的生产记录及资料应

保存的年限。

6）特殊要求。为进一步确认钢板的质量，可以

根据用户要求和预期用途对钢板进行金相、夹杂、

硬度等检验，检验方法及判定方式由供需双方协商

并在合同中注明。

4 结束语

目前叠轧特厚钢板标准的制定申请已经通过

了钢标准化技术委员会的初审，预计正式的标准制

定任务将于近期下发。叠轧工艺生产的特厚钢板

相对于铸锭生产的特厚钢板具有成材率高和产品

厚度效应低的特点，具有较高的经济效益和极高的

行业推广价值。尽快制定叠轧特厚钢板产品标准

将为推动叠轧产品的推广应用提供基础支撑，对叠

轧产品在行政许可领域的应用有着推动作用和重

要的意义。
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